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Fttrfarande fOr kontinuerlig framstSllning av skivor 
av ixgnocellulosahaltigt f iberaaterial dSr materlalet sBnder- 
delas till partiklar och/eller fibrer. Dessa torkas, belinunas 
och formas till en inatta. Mattan pressas under angtillfOrsel 
till en fSrdig skiva. Enligt uppfinningen sker pressningen i 
ett enda steg och &ngan tillfOres genom en eller flera press- 
valsar. Genom &ngin j iceringen p& detta sStt erh&lles till- 
rScklig hSrdning fttr notverkande av den inneboende fiber- 
spansten, s& att det blir majligt att erh&lla sluttjocklek pS 
skxvan i endast ett pressningssteg. 
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Pttreliggande uppfinning hfinfSr slg till ett ffir 
framstailning av lignocellulosahaltlga skivor avsett fOrfar- 
ande av det slag som anges i patentkravets l Ingress. 

Metoder att tlllverka skivor av lignocellulosa- 
baserade r&varor fir vSlkSnda och har vunnit stor praktisk 
tiliampning. vid tillverkningen ing&r fOljande huvudsteg: 
sanderdelning av rAvaran till l&npligt stora partiklar 
och/eller fiber, torkning till en best&nd fuktkvot och be- 
ginning av materialet fttre eller efter torkningen, fonaning 
av det beliininade materialet till en matta, som kan vara 
uppbyggd av flera skikt, eventuellt kallf Brpressning, fttr- 
vannning, vattenbedysning av ytor etc samt en varmpressning 
under samtidigt tryck och vSnne i en taktpress eller konti- 
nuerlig press till en fSrdig skiva. 

Vid den konventionella varapressningen uppvarms det 
pressade materialet huvudsakligen med hjaip av vameledning 
tr&n de intilliggande varaeplattorna eller st&lbanden, son, 
har en te»peratur av l50-25oOc beroende p& typ av produkt som 
pressas, anvand limtyp, Cnskad kapacitet etc. Harigenom fttr- 
&ngas materialets fukt narmast varmekailoma varvid ett torr- 
skikt utvecklas dar och en Angfront successivt fOrflyttar sig 
in mot skivmitten frin vardera sidan allteftersom pressningen 
fortg&r. Nar torrskiktet utvecklas innebar det att minst 
loooc uppn&tts i detta skikt, vilket initierar normala lims 
uthardning. Nar Angfronten n4tt mitten har minst IOQOc n&tts 
dar och skivan bSrjar aven att harda ut i mitten varefter 
pressningen kan avslutas inon ett antal sekunder. Detta 
gailer vid anvandning av konventionella ureaf ormaldehydlim 
(UP) och liknande, s&som melaminfOrstarkt (MUP) lim. Vid an- 
vandning av andra lim med httgre uthardningstemperatur mftste 
en httgre temperatur och ett hfigre Angtryck utbildas i skivan 
innan hardning kan ske. 

FSr att Astadkomma den finskade densiteten mAste en 
press kunna applicera hdga yttryck vid hdg temperatur. Detta 
ar i sig inget problem vid icke-kontinuerlig pressning i en 
s.k. taktpress, men sAdana uppvisar andra nackdelar sAsom 
samre t jocklekstoleranser etc. i fallet kontinuerliga pressar 
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har kravet p& hoga yttryck och samtidigt h5g teinperat:ur lett 
till dyrbara precisionslbsningar vad gSller rullbiidd mellan 
st&lband och underliggande vMnneplatta. Metoden att infora 
vfirme till skivan via vSrmeledning g5r ocks& att uppvarm- 
5 ningen tar relativt l&ng tid vilket resulterar i l&nga press 

IMngder (stora pressytor) . 

UppvSrmningen kan aven Sstadkominas genom att &nga 
tillfdres nattan som skall pressas. DSnned fSrkortas uppvarm 
ningstiden radikalt och dessutoxa minskar det motstSnd som 

10 naterialet g5r mot kompression mycket kraftlgt nSr &n.ga har 

tillfSrts sft att mindre presskraft och mindre pressyta er- 
fordras. D& &ngan injiceras i mater ialnat tan kan en injek- 
tionsl&da anvMndas, vilket dock medffir vissa nackdelar. For 
att undanr5ja dessa har utvecklats en anordnlng dMr sjMlva 

15 komprimeringsvalsarna Sr perforerade, och utg6r &ngtillfor- 

selorgan. En s&dan anordnlng beskrlves i SE 302 81 0, 

SE 502 272 beskriver ett fSrfarande dSr fordel- 
arna med &nguppvarmning utnyttjas fdr att &stadkomma onskade 
densitetsprof iler hos den ffirdiga skivan, d&r pressningen 

20 genomf&res i tv& steg, varvid mattan 1 det fSrsta steget 

komprimeras till m&ttlig densitet med i huvudsak jfimn densi- 
tetsprof il Over dess tjocklek, och i det andra steget kompri 
meras till h6gre densitet dSr densitetsprof ilen £Lr heterogen 
med ett ytskikt av hogre densitet Sn skivans mittskikt. 

25 Mellan de b&da stegen hardas skivan helt eller delvis. 

Ehuru representerande ett framsteg inom omr&det for 
tillverkning av sp&nskivor, speciellt s&dana med skikt av 
olika densitet, har fSrfarandet enligt SE 302 272 den 
nackdelen att pressning i tv& steg med mellanhardning gor 

30 tillverkningsprocessen f5rh&llandevis komplicerad. 

Utnyttjandet av &nginjektion f6r uppvarmning av 
materia let ar i sig vai kant inom omr&det* Bl*a. visar 
US 2 480 851, GB 999 696, DE 2 058 820, DE 36 40 682, 
DE 4 009 883 och AU 57390/86 olika exempel p& hur &nga in- 

35 jiceras vid kontinuerliga processor f&r f ramstailning av 

fiberskivor* Xven vid dessa beskrivna processer f5rutsattes 
pressning i tv& eller flera steg. 
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Vldare beskrives 1 EP 383 572 en process som 
arbetar med endast ett pressningssteg. Angan tillfSres vid 
denna process i ett &ngin j icer Ingssegnient som uppenbarligen 
Innefattar n&gon form av konventlonell &ngtlllf&rsel genom 
angl&da el. dyl. vld AngtillfOrsel p& detta sStt fSreligger 
glldning nellan mattan/vlran och &nglSdan, varvid ett betyd- 
ande slitage uppkommer, som innebSr att fttminstone l&dans 
glidytor m&ste bytas ut med jfimna mellanrum. Vidare uppkommer 
d& ofta problem med kantavtfitningen till fSljd av glidningen 
mellan mattan/vlran och &ngl&dan. 

Xndam&let med fSreliggande uppfinning fir att &stad- 
komma ett f&rfarande av ifrftgavarande slag som Sr enklare fin 
kSnda fSrfaranden och som undviker de nackdelar som Sr f6r- 
knippade med konventlonell Angtillf 6rsel. 

Detta har enligt uppfinnlngen ern&tts genom att ett 
f&rfarande av det i kravets i ingress angivna slaget inne- 
fattar de i kravets i kfinnetecknande del angivna &tgarderna. 

. Vid en analys som gjorts av fdrsdk med det i 
SE' 502 2 72 beskrivna fSrfarandet har det visat sig att det 
tillfBrda limmet redan vid Anginjiceringen i samband med det 
fSrsta pressningssteget kan £&s att hSrdas till tillrficklig 
styrka ffir att motverka den inneboende spSnsten hos de i 
materialet ing&ende partiklarna/f ibrerna. Det Sr dilrf6r mOj- 
ligt att redan i ett ffirsta steg erhftlla en skiva med tjock- 
lek som i huvudsak motsvarar den som Onskas f6r den fSrdiga 
skivan under beaktande av eventuell konditionering efter 
pressningen. 

Genom att &stadkomma den &ngin j icerade pressningen 
i endast ett pressningssteg erhailes en avsevSrt enklare och 
billigare tillverkning. 

Genom att dessutom tillfSra Anga i detta enda 
pressningssteg genom pressvalsarna undvikes vidare de problem 
som Sr ffirknippade med konventionella Angtillfdrselmetoder. 

Lfimpligtvis fir den pressade skivan passera genom 
en varmhSllningszon. DSrmed uppn&s att limmet, som vanligtvis 
inte hSrdats till full styrka vld pressningen, kan hfirda till 
full styrka i denna. 
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F5re och efter pressningen vidtages ISmpligtvis 
konditionerings&tgSrder med nattan/skivan. 

Ovanst&ende och Svriga fdrdelaktiga utf oringsf ormer 
av det uppfunna forfarandet anges i de ef terf 61 jande under- 
5 kra ven . 

Uppfinningen ffirklaras nSrmare genom efterfCljande 
beskrivning av f oredragna utf oringsformer av densanma under 
hanvisning till laedfoljande ritningar, i vilka 

fig* 1 Sr ett snitt: som schematiskt visar press- 
10 ningssteget enligt en fSrsta utf dringsfonn av uppfinningen, 

fig. 2 Sr ett snitt motsvarande fig. l men visar en 
andra utfdringsfonn av uppfinningen, 

fig. 3 Sr ett schenatiskt snitt genom en vals genom 
vilken &nga til If ores, 
15 fig^ 4 Sr ett snitt genom en del av valsen i fig. 

3, 

fig. 5 ar ett axiellt snitt genom valsen i fig. 4, 
fig. 6 Mr ett schematiskt snitt som illustrerar de 
olika behandlingsstegen enligt en f5redragen utforingsf orm av 
20 uppfinningen. 

Fig. 1 illustrerar pressning av en materialmatta 1 
som bl.a. inneh&ller fibrer och 11m i ett enda steg till en 
fiberskiva som har en tjocklek som i huvudsak motsvarar den 
onskade tjockleken for den fSrdiga skivan. Pressning av 

25 mattan l &stadkommes mellan tv& komprlmeringsvalsar, vilka 

innefattar organ for tillfdrsel av &nga till mattan i samband 
med komprimeringen. Genom tillfSrseln av &nga till mattan 
kommer limkomponenterna i denna att hSrda till en tillrScklig 
styrka fOr att ocks& motverka f iberspSnsten, vilket m5jligg6r 

30 att skivan pressas i detta enda steg. Angan pressas bak&t i 

materialet, dvs. motsatt dess r5relseriktning. 

Fig. 2 visar ett alternativt utforande av uppfin- 
ningen dSr vardera vals 2, 3 Hr fSrsedd med omgivande vira 19 
respektive 20, alternativt h&lat st&lband med vira. 

35 Valsarna 2 och 3 med &ngtillf 6rsel kan vara utf5rda 

p& ett sStt som beskrives i SE 502 810 och som illustreras 
i fig. 3, 4 och 5. 
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Den 1 fig. 4 vlsade kooprlmerlngs- och Injlcerings- 
valsen 2 Sr utformad med en perforerad nantelyta 6 fOr tlll- 
ferael av ftnga till mattan l. Runt valsen 2 innanfCr mantel- 
ytan 6 Sr ett axiellt kanalsyster, 7 anordnat f ttr fardelning 
av angan 8ver valsens 2 och dSraed oattans l bredd. Vidare fir 
en instfillbar glidsko (fig. 5) anordnad att tfitande anllgga 
mot valsens 2 gavel f6r tillffirsel av &nga till kanalsyste- 
aet 7. TillfSrseln sker dfirvid till en begrfinsad sektor (fig 
3) av valsen 2 dfir mattan l koaprimeras. Denna begrfinsade 
sektor 9 omges pS bSda sidor, i omkretsrlktningen rMknat, av 
avtatningszoner lo dfir valsen 2 fir i kontakt med nattan l 
Kanalsystemet 7 kan vara tillslutet vld valsens 2 motsatti 
gavel. Alternativt kan en glidsko 8 anordnas vld vardera 
gaveln. 

Glidskon 8 h&lls p& plats med ett stfillbart stativ 
s& att glidskon kan f«rskjutas i onJcretsriktningen . DSrigenoa 
kan injektionssektorns 9 ISge varieras. Glidskon 8 fir Ifimp- 
ligen utformad med en utbytbar slitdel 14 av l&gfriktions- 
material soa. anligger mot en bearbetad yta p& valsens 2 
gavel. Dfirvid h&lls glidskon 8 tryckt mot valsens gavel, 
exempelvis medelst f jfidrar, tryckluft eller hydrauliskt s& 
att Ifickaget i tfitningsytan minimeras. 

Glidskon 8 kan vara utformad med en eller flera 
kanaler ii, 12, 13 som kan ha olika area. Xven utbytbara 
slitdelar 14 med olika h&larea kan anvfindas, exempelvis en 
glxdplatta vars h&lttppning kan varieras. Dfirigenom kan in- 
jektionssektorns 9 storlek varieras. Vidare kan olika fl6den 
och tryck upprfitthillas i olika delar av injektionssektorn 9. 
Glidskons 8 kanaler kan ocksA utnyttjas fiir renbl&sning och 
avsugnlng. ^ 

I fig. 5 visas schematiskt glidskons 8 anliggnings- 
yta mot valsens 2 gavel. Dfirvid fir glidskon 8 fOrsedd med 
injektionskanaler 11 f8r Anga, renblSsningskanal 12 och 
avsugningskanal 13. 

Den perforerade mantelytan 6 p& valsen 2 kan ut- 
gfiras av stansad eller borrad hilpl&t som i form av ringar 
krympts fast p& valsen. Axiella stBdlister 15 fttr hAlplAten 
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kan dSrvid vara utformade i en mantelpl&t 16 p& valsen genom 
frSsning eller gjutning eller utgSras av separata lister som 
fSsts i urtag i mantelpl&ten 16* Dessa lister 15 kan sam- 
tidigt avgrSnsa kanalsystexnet 7 innanf6r ©antelytan 6. 

De fippningar i kanalsys tenet 7 som i valsens 2 
gavel inte tScks av glidskon 8 kan tatas genom att en 
stailbar glidring av l&gfriktionsmaterial h^lls tryckt mot 
gaveln. 

Fig* 6 visar enstegspressningen enligt uppfin- 
ningen xned de olika behandlingssteg som f bretrSdesvis fttre- 
g&r och efterfaijer sjaiva komprimeringen. Materialmattan 1 
passerar fBrst en f Srkonditioneringszon 21 dSr mattan 1 bi- 
bringas fdrutbestSmd temperatxir, fukthalt och densitet. 

Efter komprimeringen mellan valsarna 2, 3 passerar 
den pressade ski van 4 en varmh&llningszon 22 • I denna f&r 
limmet, som i samband med pressningen endast hSrdats till- 
rSckligt mycket fOr att att styrka nog att motverka fiber- 
spSnsten, hSrda till full styrka. Ffir att uppnA optimal 
styrka i den fSrdiga skivan 4 h&lles temperaturen i varmhftll- 
ningszonen vid eller mycket nSra den i pressnypet erh&llna 
temperaturen • 

Den s&lunda fullt hMrdade skivan passerar slutligen 
en efterkonditioneringszon 23. I denna bibringas skivan den 
fxikthalt som 5nskas fttr den fSrdiga produkten. Vidare upp- 
samlas i denna zon gaser, t.ex. formaldehyd som avges fr&n 
den pressade skivan. Skivan fSr ocks& avkylas i kondit lo- 
ner ingszonen, eftersom den hSga temperaturen hos skivan fr&n 
varmh&llningszonen 22 g5r att den i viss grad blir plastisk, 
vilket gttr att den f&r d&lig hanterbarhet. 
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PATENTRKRAV 

1. FSrfarande t6r kontinuerllg f rams ta lining av skivor 

av lignocellulosahaltigt f ibermaterlal dSr materialet sfinder- 
delas till partiklar och/eller fibrer, torkas, beli»nas och 
formas till en matta som medelst minst en pressvals pressas 
till en fardigformad skiva, varvid den fbrmade mattan till- 
fares &nga, k a n n e t e c k n a t av att pressningen sker 
i ett enda steg, vid vilket namnda Anga tillfares genom 
namnda minst en pressvals. 

2. Fflrfarande enligt patentkrav 1, vid vilket Sngan 
tilifores i en s&dan mangd att i mattan innesluten luft 
pressas bakSt genom mattan. 

3. Fdrfarande enligt patentkrav 1 eller 2, vid vilket 
mattan fCre pressningen ffirkonditioneras. 

V ^5rfarande enligt patentkrav 3, vid vilket namnda 

ffirkonditionering Innefattar konditionering till fCrutbe- 
stamd temperatur, fukthalt och densitet. 
5. Fttrfarande enligt nfigot av patentkraven 1-4 

vid vilket den pressade skivan passerar en varmhailningszon. 

F»rfarande enligt patentkrav 5, vid vilket den 
pressade skivan kvarh&lles tillrackligt lange i namnda varm- 
hSllnxngszon att i skivan innehAllet lim hardar till full 
styrka . 

7. FSrfarande enligt patentkrav 5 eller 6, vid vilket 
den pressade skivan i namnda varmh&llningszon h&lles vid en 
temperatur son i huvudsak Sverensstammer med den temperatur 
skivan bibringas under pressningen. 

8. Fttrfarande enligt nfigot av patentkraven 1 - 7 

vad vilket den pressade skivan efter namnda Atgarder passerar 
en efterkonditioneringszon. 

9. FCrfarande enligt patentkrav a, vid vilket behand- 
ixngen i namnda efterkonditioneringszon innefattar ffirandring 
av den pressade skivans fukthalt och avskiljning av fr&n den 
pressade skivan avgivna gaser. 

10. FSrfarande enligt patentkrav 8 eller 9, vid vilket 
den pressade skivan kyles i namnda efterkonditioneringszon. 
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